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Diise zum Schweissen von Kunststoffbahnen oder -folien 



(57) Duse (4) zum SchweiBen von Kunststoffbah- 
nen oder — folien mittels eines Heizgerats (1) mit einer 
Oberseite (23) und einer Unterseite (24) zur Kontaktie- 
rung der oberen bzw. unteren miteinander zu ver- 
schweiBenden Kunststoffbahn oder — folie, sowie aus 
der Oberf lache der Ober- und Unterseite hervorstehen- 
de Schleifeinrichtungen, wobei aus den Oberflachen 
hervorstehende quer zur SchweiBrichtung angeordnete 
Erhebungen (21) am Rand der Luftoffnungen (28) und 
in SchweiBrichtungvor den Luftoffnungen (28)angeord- 
net sind. Eine derartige Duse (4) erlaubt insbesondere 
bei Handgeraten eine guteAufrauung auf der Unterseite 
der oberen Kunststoffbahn oder — folie und damit eine 
wirksame und sichere nachfolgende VerschweiBung 
der Kunststoffbahnen bzw. — folien in dem Gberlap- 
pungsbereich. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Diise 
zum SchweiBen von Kunststoffbahnen oder -folien mit- 
tels eines HeizluftschweiBgerats mit einer Oberseite 
und einer Unterseite zur Kontaktierung der oberen bzw. 
unteren miteinander zu verschweiBenden Kunststoff- 
bahn oder-folie mittels HeiBluft, sowie aus der Oberfla- 
che der Ober- und Unterseite hervorstehende Schleif- 
einrichtungen und mit Luftoffnungen in mindestens ei- 
ner Oberflache. 

[0002] Derartige Dusen sind allgemein bekannt und 
werden entweder als Diise fur ein HeiBluft-SchweiBge- 
rat oder als ein Heizelement mit einer elektrischen Be- 
heizung fur sogenannte HeilkeilschweiBgerate sowie 
als Heizelementkombinationen daraus ausgebildet. Bei 
den HeiBluft-SchweiBgeraten wird Luft erhitzt und mit- 
tels einer besonders ausgestalteten SchweiBdiise das 
zu verschweiBende Material und -je nach Ausbildung- 
auch die Diise erhitzt. Die Lufterzeugung kann in dem 
Gehause des SchweiBge rates oder auch extern erfol- 
gen. Bei letzterem wird die Luft mittels eines Schlauches 
der in dem SchweiBgerat angeordneten Heizeinrich- 
tung zugefiihrt. Bei den Heizkeilgeraten erfolgt die Er- 
warmung eines Heizkeils zum VerschweiBen des Mate- 
rials elektrisch. 

[0003] Bei dem VerschweiBen von Kunststoffbahnen 
und -folien werden die erhitzten Heizelemente zwischen 
den beiden zu verschweiBenden Folien bewegt, wobei 
das Material entweder nur durch das Heizelement oder 
im Falle von Dusen zusatzlich durch die aus der Diise 
austretende heiBe Luft erwarmt wird. In dem iiberlap- 
penden Bereich des Materials, in dem das Heizelement 
gefuhrt wird, soli das obere Material als auch das untere 
Material an der Oberf lache plastifiziert werden. Mittels 
einer nachfolgenden Anpresswalze oder -rollen werden 
dann die beiden Materialen miteinander verbunden 
bzw. verschweiBt. 

[0004] Es hat sich gezeigt, dass eine bessere Ver- 
schweiBung erreicht werden kann, wenn die Kunststoff- 
dichtungsbahnen und -folien, im Nachfolgenden als Ma- 
terialien bezeichnet, vor dem VerschweiBen aufgeraut 
werden . Hierzu ist beispielsweise aus der EP-A-91 4 935 
eine Diise bekannt, die auf der Oberseite eine Schleif- 
einrichtung aufweist, die zumindest auf der Unterseite 
der oberen Folie eine Aufrauung des zu verschweiBen- 
den Materials bewirkt. 

[0005] Insbesondere bei dem Einsatz derartiger Hei- 
zelemente bei Handgeraten zum VerschweiBen von 
Kunststoffdichtungsbahnen und -folien ist es erforder- 
lich in Verbindung mit einer entsprechenden Antriebs- 
einrichtung fur eine ausreichende Aufrauung zu sorgen, 
damit ein kontinuierliches SchweiBen moglich ist. 
[0006] Bei der Bewegung einer Diise mit Schleifein- 
richtungen auf der Ober- und Unterseite entsteht das 
Problem, dass die Oberseite des unteren Materials 
durch das Gewicht der SchweiBmaschine bzw. den An- 
pressdruck durch den Bediener eine ausreichende Auf- 



rauung bewirkt. Eine entsprechende, auf die Unterseite 
des oberen Materials wirkende Kraft fehlt jedoch, so 
dass in diesem Bereich die Aufrauung in der Regel nicht 
ausreichend ist. 

5 [0007] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die 
Aufgabe zugrunde, eine Diise vorzuschlagen, das so- 
wohl bei KunststoffschweiBmaschinen als auch bei 
Handgeraten zum VerschweiBen von Kunststoffdich- 
tungsbahnen und -folien mittels HeiBluft einsetzbar ist 

10 und immer ein sicheres Aufrauen sowohl der unteren 
als auch der oberen Folie zum Zwecke der einwandfrei- 
en Verbindung der Materialen in dem Uberlappungsbe- 
reich gewahrleistet. 

[0008] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB durch 
15 eine Diise mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelost. 
Weiterevorteilhafte Ausgestaltungen sind den Unteran- 
spruchen zu entnehmen. 

[0009] GemaB der Erfindung weist die Diise fur ein 
HeiBluft-SchweiBgerat Luftoffnungen in mindestens ei- 

20 ner Oberflache mit in SchweiBrichtung vor den Luftoff- 
nungen quer zur SchweiBrichtung angeordnete Erhe- 
bungen am Rand der Luftoffnungen auf. Auf dem Weg 
an den Liiftoffnungen vorbei erwarmt sich das Material 
immer mehr, so dass die Aufrauung und das Einkratzen 

25 der Erhebungen unterschiedlich auswirkt. Uberra- 
schenderweise hat sich herausgestellt, dass die von der 
austretenden HeiBluft zusatzlich erhitzten Erhebungen 
das Folienmaterial hervorragend aufrauen, wobei das 
von der Oberflache der Folie abgekratzte Material an 

30 den Erhebungen gehalten und iiber die Zeit verfluchtigt 
wird, so dass die Diise sich nicht mit Materialen zusetzt. 
AuBerdem vermeidet eine derartige Diise bei der Uber- 
lappung der zu verschweiBenden Materialien keinen 
seitlichen Materialauswurf der Schmelze, so dass die 

35 SchweiBnaht erheblich besser wird. Auch diinne, wei- 
che Materialen, wie z.B. PVC, konnen damit bestens 
verschweiBt werden. Dies geht insbesondere dann gut, 
wenn die Erhebung an der Oberkante eine Spitze auf- 
weist. 

40 [0010] Eine derartige Diise kann gemaB einer weite- 
ren Ausbildung kostengunstig hergestellt werden, wenn 
die am Rand angeordneten Erhebungen direkt bei der 
Erstellung der Luftoffnungen und aus dem in diesem Be- 
reich angeordneten Material durch Ausstanzen herge- 

45 stel It werden. 

[0011] GemaB einer weiteren Ausgestaltung der Er- 
findung ist zwischen der Oberseite und der Unterseite 
zusatzlich eine elektrische Heizung angeordnet, wobei 
vorteilhafterweise die elektrische Heizung als Heizpa- 

50 trone ausgebildet ist. Damit kann bei bestimmten An- 
wendungsf alien bei einem Nachlassen der Erwarmung 
des Materials durch die HeiBluft auf elektrischem Wege 
nachgeholfen werden. 

[0012] GemaB einer weiteren Ausbildung der Erfin- 
55 dung ist die Diise keilformig ausgebildet, wobei vor- 
zugsweise die Oberseite iiber die SchweiBlange der 
Diise zumindest einen absteigenden Bereich aufweist 
iiber den das Material, die Oberflache kontaktierend, 
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bewegtwird. Als SchweiBlange wird im Nachfolgenden 
der Bereich bezeichnet, in dem eine Erwarmung der 
Materialien bewirkt wird. Durch den mindestens einen 
ansteigenden (als Folge der Keilform) und einen abstei- 
genden Bereich wird das obere Material insbesondere 
in Verbindung einer nachlaufenden Rolle ein groBeres 
Stuck von dem unteren Material entfernt und infolge 
dessen gespannt und eine Streckspannung erzeugt, so 
dass das Material uber die Oberflache der Oberseite 
zwangsgefuhrt wird. Damit wird eine verstarkte Aufrau- 
ungdesoberen Materials auf derUnterseite bewirkt. Die 
Aufrauung auf der Oberseite des unteren Materials wird 
durch den Anpressdruck der Maschine bzw. des Bedie- 
ners erreicht und ist nicht kritisch. Insbesondere bei un- 
ebenem Untergrund ist es vorteilhaft, auch der Unter- 
seite eine Keilform zu geben. 

[0013] Die Oberseite der Duse kann dabei uber die 
SchweiBlange dreieckformig, trapezformig oder bogen- 
formig ausgebildet sein. Bei der Trapezform weist die 
Oberseite einen ansteigenden, einen absteigenden und 
einen dazwischenliegenden im wesentlichen zu der Un- 
terseite parallel verlaufenden Bereich auf, so dass die 
Verweilzeit verlangert wird. Alle diese bevorzugten Aus- 
fuhrungsformen bewirken die gewunschte Streckspan- 
nung des oberen Materials mit einem an der Oberseite 
der Duse anliegenden Material. Vor dem endgiiltigen 
Zusammenfugen der Materialien wird sowohl das obere 
Material als auch das untere Material auf dem Weg uber 
die Diise von einem anfangs harten Zustand in den pla- 
stifizierten Zustand ubergefiihrt. Dadurch erfolgt im we- 
sentlichen in dem ansteigenden Bereich auf der Ober- 
seite der Diise zuersteinmal ein Kratzen derOberflache 
des noch kalten Materials. Dies ist besonders vorteilhaft 
bei Materialien, die langere Zeit im Freien gelegen ha- 
ben und bei denen sich auf der Oberseite bereits durch 
die Witterung eine Schmutzschicht gebildet hat. Je wei- 
ter sich das Material iiber die Diise bewegt und dabei 
mit entsprechendem Druck sich iiber die Oberflache be- 
wegt, erfolgt dann im weiteren Verlauf durch das lang- 
same Weichwerden ein tiefergehendes Aufrauen bis hin 
zu einem verstarkten Aufrauen im plastifizierten Zu- 
stand kurzvor dem Zusammenfugen mittels einer Rolle. 
[0014] Vorteilhafterweise befindet sich oberhalb der 
Oberseite ein der Kontur der Oberseite entsprechendes 
Fiih rungs element, das zusatzlich dafiir sorgt, dass das 
Material eng iiber die Oberseite der Diise gleitet. 
[0015] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines 
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es stellen dar: 

Figur 1 Die schematische perspektivische Darstel- 
lung einer Antriebseinrichtung mit einem 
handgefuhrten Heizgerat; 

Figur 2 die vergroBerte perspektivische Ansicht ei- 
ner SchweiBdiise von oben; 

Figur 3 die perspektivische vergroBerte Darstellung 
der SchweiBdiise gemaB Figur 2 von unten; 



und 

Figu r 4 die vergrol3erte Stirnansicht der SchweiBdii- 
se mit Andriickrolle, wobei in dieser 
5 SchweiBdiise noch zusatzlich eine elektri- 

sche Heizung in Form einer Heizpatrone 
schematisch angedeutet ist. 

[001 6] Im Nachfolgenden wird die Erfindung an einer 
10 HeiBluftdiise 4 fur ein HeiBluft-SchweiBgerat 1 , das in 
dem Gehause 2 ein Geblase aufweist, erlautert. Anstatt 
Luft kann auch ein Gas, z.B. Stic kst off verwendet wer- 
den. Auch kann die HeiBluftdiise 4 bei einem Hand- 
schweiBgerat eingesetzt werden, wobei das Zus aim- 
's mendriicken der verse hweiBten Materialen mittels einer 
Handrolle durchgefuhrt wird. 

[0017] Figur 1 zeigt in schematischer Darstellung ein 
HeiBluft-SchweiBgerat 1 mit dem Gehause 2, in dem ein 
Geblase angeordnet, das durch das Heizrohr 3 Luft in 

20 die Diise 4 blast. Des weiteren ist in der Figur 1 eine 
Antriebseinrichtung 5 mit einem ebenfalls langlichen 
Gehause 6 dargestellt, die uber eine Kupplungseinheit 
7 mit dem HeiBluft-SchweiBgerat 1 verbunden ist. Am 
unteren Ende 8 ist das Gehause 6 als gewinkelt und 

25 tragt am freien Ende eine Andriick- und Antriebsrolle 9. 
In dem Gehause 6 und dem abgewinkelten unteren Ge- 
hauseende 8 befindet sich ein nicht dargestellter han- 
delsublicher Motor bzw. ein entsprechendes handelsiib- 
liches Winkelgetriebe. 

30 [0018] In den Figuren 2 bis 4 ist die Duse 4 in ver- 
schiedenen Ansichten zur Verdeutlichung dargestellt. 
Die Diise 4 ist, wie aus den Figuren ersichtlich, dreieck- 
formig ausgebildet, wobei das Fiihrungsblech 20 auf 
seiner Unterseite der zeltdachfdrmigen Ausbildung der 

35 Diise 4 entspricht. Sowohl auf der Oberseite 23 als auch 
auf der Unterseite 24 weist die Diise 4 Erhebungen 21 , 
vorzugsweise scharfkantige Erhebungen, zum Aufrau- 
en der Materialien auf. Durch die Erhebungen 21 auf 
der Oberseite 23 wird das obere Material und durch die 

40 Erhebungen 21 auf der Unterseite 24 das untere Mate- 
rial in der Uberlappung aufgeraut. Die Erhebungen 21 
sind in dem Ausfiihrungsbeispiel rund ausgebildet und 
konnen direkt durch einen Stanzvorgang hergestellt. 
Die Erhebungen 21 sind in den Figuren mit einer relativ 

45 geraden Oberkante dargestellt, konnen jedoch auch, 
wie vorstehend bereits erwahnt, eine oder mehrere Spit- 
zen aufweisen. Eine mittige Spitze, die zum Rand der 
Erhebung 21 abfallt, hat sich hierbei sehr gut bewahrt. 
Die durch die Duse stromende heiBe Luft tritt an der Off- 

50 nung 22 der Diise aus, um das Material zu erwarmen. 
Von der Luft wird die gesamte Diise ebenfalls erhitzt. 
AuBerdem tritt die Luft auch durch die Luftbffnungen 28 
aus und erwarmt die Erhebungen 21 sowie das zu ver- 
schweiBende Material. 

55 [0019] Bei der ersten Kontaktierung der Materialien 
mit der Diise erfolgt eine mechanische Aufrauung der 
noch kalten Folie an der Schrage 25. I m weiteren Ver- 
lauf wird die Folie durch die Beriihrung der heiBen Ober- 



3 



5 



EP 1 254 759 A2 



6 



seite 23 der Duse 4 erwarmt, so dass das Material ent- 
spanntundflexiblerwird. Damitwird im weiteren Verlauf 
auf der Schrage 26 eine starkere Aufrauung durch das 
Eindringen der Erhebungen 21 in das nun weichere Ma- 
terial erreicht und im Anschluss daran eine optimale 
VerschweiBung bewirkt. Die der Duse 4 nachlaufende 
Andriick- und Antriebsrolle 9 sorgt fur den notwendigen 
Druck, insbesondere auf das iiber die Flache der Schra- 
ge 26 der Duse 4 gefiihrte Materials, so dass in dieser 
Phase die gewunschte Aufrauung vor der Verschwei- 
Bung erreicht wird. Eine entsprechende Materialvorbe- 
reitung kann auch mittels einer trapezformigen, nicht 
dargestellten Duse erreicht werden, bei der zwischen 
den beiden schragen Flachen 25 und 26 gemaB der Fi- 
guren 2 bis 4 auf der Oberseite 23 eine gerade Flache 
ohne Erhebungen angeordnet ist, um die Phase der Ma- 
terialentspannung und Erwarmung zu verlangern. Auf 
dieser Flache hat die Duse eine Heizkeilwirkung und be- 
wirkt eine Plastifizierung des Materials. Dadurch wird 
auf der nachfolgenden Schrage 26 ein tieferes Eindrin- 
gen der Erhebungen 23 erreicht. Dies ergibt gegenuber 
den bekannten Diisen, die auf der Oberseite nur eine 
im Wesentlichen waagerecht angeordnete Flache mit 
Aufraueinrichtungen aufweisen, eine Qualitatsverbes- 
serung hinsichtlich der SchweiBbarkeit (erhohtes 
SchweiBfenster) und SchweiBnahtfestigkeit. 
[0020] Figur 4 zeigt schematisch angedeutet eine 
Heizpatrone27, so dass in diesem Ausfuhrungsbeispiel 
die Kombination eines Heizkeiles mit einer HeiBluftdiise 
beispielhaft realisiert ist. 



Patentanspruche 

1. Duse (4) zum SchweiBen von Kunststoffbahnen 
oder -folien mittels eines HeiBluft-SchweiBgerats 
(5) mit einer Oberseite (23) und einer Unterseite 
(24) zur Kontaktierung der oberen bzw. unteren mit- 
einanderzu verschweiBenden Kunststoffbahn oder 
-folie, sowie aus der Oberflache der Ober - und Un- 
terseite hervorstehende Schleifeinrichtungen (21) 
und mit Luftoffnungen (28) in mindestens einer 
Oberflache, dadurch gekennzeichnet, dass aus 
den Oberflachen hervorstehende quer zur 
SchweiBrichtung angeordnete Erhebungen (21 ) am 
Rand der Luftoffnungen (28) und in SchweiBrich- 
tung vor den Luftoffnungen (28) angeordnet sind. 

2. Duse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, 

dass die Erhebungen, dem Rand der Luftoffnungen 
(28) angepasst, gebogen sind. 

3. Duse nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Ober - und / oder die Unterseite 
keilformig ausgebildet sind. 

4. Duse nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass Oberseite mindestens einen absteigende Be- 



reich (26) aufweist, iiber den die Folie bewegtwird. 

5. Duse nach einem der vorangegangenen Ansprti- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der 

5 Oberseite (23) und der Unterseite (24) zusatzlich 
eine elektrische Heizung (27) angeordnet ist. 

6. Duse nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 

dass die elektrische Heizung als Heizpatrone aus- 
io gebildet ist. 

7. Duse nach einem der vorangegangenen Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb der 
Oberseite eine der Kontur der Oberseite entspre- 

15 chendes Fuhrungselement (20) angeordnet ist. 
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Fig. 2 
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Fig. U 



